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Anspruche: 

1. \ Verfahren zur Herstellung von BLasfolien aus thermoplastischem 
<JCuns tstof f , wobei aus einem Blaskopf eln Kunststoffschlauch strang- 

gepreBt, der Kunststoffschlauch zu einera Folienschlauch aufgebla- 
sen und dieser zur Blasfolie flachgelegt sowie die Blasfolie zu 
elner Folienrolle aufgewickelt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an ilber die Breite der Blasfolie verteilten 
Meflbereichen der Blasfolie, die bestimmten Umfangsbereichen des 
Polienschlauches zugeordnet sind^ Istwerte der Blasfoliendicke ge- 
raessen und nach MajBgabe einer Abweichung eines Istwertes der Blas- 
foliendicke von einem vorgegebenen Sollwert in dem zugeordneten 
Urafangsbereich auf den Kunststoffschlauch in der Zone des Ubergangs 
zum Foiienschlaueh oder davor Korrekturluf t aufgeblasen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB nach 
MaBgabe einer negativen Abweichung eines Istwertes der Blasfolien- 
dicke von einem vorgegebenen Sollwert in dem zugeordneten Umfangs- 
bereich auf den Kunststoffschlauch Korrekturluf t aufgeblasen wird, 

3- Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB auf dem 
gesamten Umfang des Kunststof fschlauches Korrekturkuhlluft aufge- 
blasen und nach MaBgabe einer postiven Abweichung eines Istwertes, 
der Blasfoliendicke von einem vorgegebenen Sollwert in demaigeord- 
neten Umfangsbereich auf den Kunststoffschlauch die Zufuhr der 
Korrekturluf t reduziert wird. 



803826/027 1 



2658518 

Andrejewski, Honke, Gesthuysen & Masch, Patentanwahe in Essen 



4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl nach 
MaBgabe einer positiven Abweichung eines Istwertes der Blasfolien- 
dicke von einem vorgegebenen Sollwert in dera zugeordneten Umfangs- 
bereich auf den Kunststof fschlauch Korrekturwarraluf t aufgeblasen 
v/ird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl auf den 
Urafang des Kunststof f schlauches in der Zone des Ubergangs zum 
Polienschlauch oder davor sowohl warme a Is auch kalte Korrektur- 
luft aufgeblasen und diese nach MaBgabe der Abweichungen von Ist- 
vierten der FoLiendicke von vorgegebenen Sollv/erten gesteuert v/ird. 

6. Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den Anspriichen 1 
bis 5, bestehend aus Kunststof f schneckenpresse und 31askopf , Flach- 
legeeinrichtung fur den Polienschlauch, Aufwickelvorrichtung und 
MeBvorrichtung fiir die Foliendicke, gekennzeichnet durch bestimmten 
Umfangsbereichen des Polienschlauches (6) zugeordnete MeBkopfe (11) 
der MeBvorrichtung (10), einen Dusenring (15) aus einer Vielzahl 
von auf einem Kreis angeordneten, den Umfangsbereichen der MeB- 
kopfe (11) zugeordneten Korrekturluf tdiisen (l6) im Bereich des 
Blaskopfes (2) sowie durch rait den einzelnen Korrekturluf tdiisen 
(16) verbimdene Einstellventile (17) j wobei eine Regeleinrichtung 
(18) vorgesehen 1st, die nach MaBgabe der Abweichung eines Istwertes 
der Blasfoliendicke von einem diesem Umf angsbereich vorgegebenen 
Sollwert das zugeordnete Einstellventil (17) oder die zugeordneten 
Einstellventile (17) betatigt. 

7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Korrek- 
turluf tdiisen (l6) auBen und oberhalb des AuBenluf tblasringes (3) 
angeordnet sind. 
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0* Anlage naeh einem der Ansprucbe 6 oder 7* dadurch gekennzeich- 
net, dafl die MeBkopfe (ll) im Bsreicb einer Folienrolie (i4) ange- 
ordnet sind, die sich in der Aufwickelvorricbtung. <9) bildet. 

9- Anlage Bach eineni der AnsprQcbe 6 oder J 9 dadurcb gekennzeicb- 
nefc, dafi die MeBkopfe (11) vor der Aufwickelvorricbtung (9) der 
Blasfolie zur Folienrolie (14) angeordnet sind, 

10- Anlage zur Purchf ifiarung des Verfabrens nach den Anspriieben 1 
bis 5* bestebend aus Kunststoff schneckenpresse und Blaskopf, Flaeh- 
legeeinrichtung fur den Folienscblaucb* Aufi\rickelvorriebtung und 
MeSvorricbtung f*ir die Foliendicke, gekennzeicbnet dureb einen die 
Blasfolienbreite abtastenden MeBkopf (11 ) der MeBvorriebtung {lO), 
der die Jieflwerte bestiimnten Umfangsbereieben zuordnet, einen Diisen- 
ring (15) a us einer Vieizabl von auf einein Kreis gereibt angeord- 
neten* den Umfangsbereieben zugeordneten Xorrekturluftdusen (16) 

im Bereicb des Blaskopfes <2) sowie durcb mit den" einzelnen Korrek- 
turluftdQsen <-l6) verbundene Einstellventile (17), wobei eine Re- 
gelvorrichtung (18) vorgeseben ist„ die nach MaBgabe der Abweicbung 
eines Istwertes der Blasfoliendieke von einem diesem Tlmfangsbereieb 
vorgegebenen Sollwert das zugeordnefce Einstellvenfcil (17) oder die 
zugeordneten Einstellventile (17) betatigt. 
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Verfahren und Anlage zur Herstellung von 
Blasfolien aus thermoplastischera Kunststoff 



Die Erf indung bezieht sich gattungsgemafi zunachst auf ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Blasfollen aus thermoplastischem Kunst- 
stoff, wobei aus einem Blaslcopf (z. B. und vorzugswelse aus elnem 
Blaskopf mit AuBenluftblasring, Innenluf tblasrlng oder Innerer 
LuftkUhleinrlchtung und zentraler Innenluf tabfUhrung) ein Kunst- 
stoff schlauch stranggeprefit, der Kunststoff schlauch zu elnem Poll- 
enschlauch aufgeblasen und dleser zur Blasfolle flachgelegt sowle 
die Blasfolle (ggf . nach Trennung in zwei Bahnen zu einer Polien- 
rolle aufgewickelt wird. Die Erf indung bezieht sich gattungsgemafi 
aber auch auf eine Anlage zur Durchftlhrung eines solchen Verfahrens 
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bestehend aus Kunststoff schneckenpresse und Blaskopf , Flachlegeein- 
richtung f iir den Folienschlauch> Auf wickelvorriehtung und Meflvor- 
richtung fUr die Schlauchdicke # - Bel der Herstellung von Bias- 
fcilen in der vorbeschriebenen Weise besteht ein Hauptproblem darin, 
sicherzustellen, dafl eine hergestellte Blasfolie in engen Toleran- 
zen. iiberall gleiche Dicke aufweist, wenn anders sich auf der Folien- 
rolle durch Addition von Dickentoleranzen sog. Fafireifen bilden. 
Andererseits sind Dickentoleranzen unvermeidbar. Es handelt sich 
dabei weitgehend um systematische Fehler, die im Folienschlauch 
stets an gleicher Stelle liegen und sich daher beim Aufwickeln der 
Blasfolie addieren konnen. 

Im Rahraen der aus der Praxis bekannten MaBnahmen wird die Bildung 
von Fafireifen nicht dadurch ve^hindert, daB die storenden und 
addierfahigen Dickentoleranzen beseitigt werden. Diese Dicken- 
toleranzen werden vielmehr Uber die Blasfollenbreite ver- 
teilt und gleichen sich dann auf der Folienrolle nur im statisti- 
scheh Mittel aus. Dazu sind aufwendige Einrichtungen erforderlich. 
Efetweder muB der Blaskopf , zumeist mit der zugeordneten Kunststoff - 
schneckenpresse, rotieren, um diese Verteilung von Dickentoleranzen 
tfber die Breite der Blasfolie sicherzustellen, oder aber die Flach- 
legeeinrichtung und/oder die Aufwickelvorrichtung mttssen um eine 
vertikale Achse periodisch hin- und hergehend rotieren. 

Demgegenttber liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, anzugeben, 
wie bei der Herstellung von Blasfolien aus thermoplastischem Kunst- 
stoff die Bildung von Fafireifen auf der Folienrolle verhindert 
werden kann,. ohne dafl in der beschriebenen Weise Telle der Anlage 
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rotiert oder geschwenkt werden mtissen. 

Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung, daB an ttber die 
Breite der Blasfolie verteilteri MeBbereichen der Blasfolie, die 
bestimmten Umf angsbereichen des Folienschlauches zugeordnet sind, 
Istwerte der Blasfoliendicke gemessen und nach MaBgabe einer Ab- 
weichung eines Istwertes der Blasfoliendicke von einem vorgegebenen 
Sollwert in dem zugeordneten Umfangsbereich avif den Kunststoff - 
schlauch in der Zone des Ubergangs zum Po liens ohlauch oder davor 
Korrekturluft aufgeblasen wlrd. Im allgemeinen wird dabei mit einer 
Vielzahl von verhaltnismaflig kleinen MeBbereichen gearbeitet - und 
die Genauigkeit steigt mit der Vielzahl der MeBbereiche und Aufblas- 
stellen fllr die Korrekturluft, - Die Erfindung geht von der Er- 
kenntnis axis, dafl Dickenabweichungen in bestimmten Bereichen der 
Blasfolie, die beim Atifrickeln zur Folienrolle zu FaBreifen addier- 
bar sind, korregiert werden kSnnen, so daB es aufwendiger Mafl- 
nahraen zur statistischen Verteilung dieser Dickentoleranzen nicht 
bedarf . Wenn beispielsweise bei der Herstellung einer Blasfolie 
aus thermoplastischem Kunststoff im Rahmen des beschriebenen Ver- 
fahrens der Kunststoff schlauch im Ubergangsbereich zur Blasfolie 
oder auchzivor in einem bestimmten Umfangsbereich starker gekUhlt 
wird als auf dem iibrigen Umfang, so wird dieser Bereich in der 
Blasfolie dicker, Wird ein Bereich am Kunststoff schlauch im Uber- 
gangsbereich zura Polienschlauch erwarmt, so wird dieser Bereich in 
der Blasfolie dtinner. Daraus resultieren vorteilhafte Einzelheiten 
des erfindungsgemaflen Verfahrens. So ist eine Ausftihrungsform da- 
durch gekennzeichnet, daB nach MaBgabe einer negativen Abweichung 
eines Istwertes der Blasf oliendicke von einem vorgegebenen Sollwert 
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in dera zugeordneten Umfangsbereich auf den Kunststof folienschlauch 
Korrekturluft aufgeblasen wird. Das geschieht in einstellbarer 
Menge, ggf. auch impulsartig. Es besteht aber auch die Moglich- 
keit, so vorzugehen, dafl auf den gesamten Umfang des Kunststof f- 
schlauches gleichmaflig Korrekturktthlluf t aufgeblasen und nach MaB- 
gabe einer positiven Abweichung eines Istwertes der Blasfoliendicke 
von einem vorgegebenen Sollwert in dera zugeordneten Umfangsbereich 
auf den Kunststof fschlauch Korrekturwarmluf t aufzublasen. Endlich 
kann man die beiden MaBnahmen kombinieren und auf den Umfang des 
Kunststof fschlauches sowohl warrae a Is auch kalte Korrekturluft so 
aufblasen, wie es sich aus obigen Ausfiihrungen ergibt. 

Eine gattungsgemafle Anlage zur Durchftihrung des beschriebenen Ver- 
fahrens besteht, wie bereits erwahnt, in ihrem grundsatzlichen 
Aufbau aus einer Kunststoff schneckenpresse und einem Blaskopf, der 
Plachlegeeinrichtung flir den Folienschlauch, einer Aufwickelvor- 
richtung und einer MeBvqrrichtung flir die Foliendicke. Erfindungs- 
gemafl 1st eine solche Anlage gekennzeichnet durch bestiramten Um- 
fangsbereichen des Folienschlauches zugeordnete Mefikopfe der Mefl- 
vorrichtung, einen DUsenring aus einer Vielzahl von auf einem 
Kreis gereiht angeordneten, den Umfangsbereichen der Meflk8pfe zuge- 
ordneten Korrekturluf tdlisen im Bereich des Blaskopfes sowie durch 
mit den einzelnen Korrekturluf tdlisen verbundenen Einstellventilen, 
wobei eine Regelvorrichtung vorgesehen 1st, die nach MaBgabe der 
Abweichung eines Istwertes der Blasfoliendicke von einem diesera 
Umfangsbereich vorgegebenen Sollwert das zugeordnete Einstellven- 
til oder die zugeordneten Einstellventile betatigt. Im allgemeinen 
sind dabei die Korrekturluf tdiisen auflen und in Austrittsrich- 
tung des Kunststof fschlauches bzw. des Folienschlauches ober- 
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halb des AuBenluf tblasringes angeordnet. Sie kbnnen verstellbar 
sein und zwar nach Richtung, Abstand und Ebene. Sie konnei auch Be- 
standteil des Kuhlluf tringes sein. Auch fur die Anordnung der MeS- 
kopfe bestehen verschiedene Moglichkeiten, so konnen die MeBkopfe 
im Bereich der Folienrolle angeordnet sein, aber auch in Bereichen 
vor dem Aufwickeln der Blasfolie zur Folienrolle. Man kommt ande- 
rerseits auch dadurch zu tiber die Breite der Blasfolie verteilten 
Meflbereichen fUr die Istwerte der Blasfoliendicke, wenn mit einer 
die Blasfolienbreite abtastenden Meflvorrichtung gearbeitet wird, 
die beim Abtasten die Mefiwerte bestiramten Umfangsbereichen des 
Folienschlauches zuordnet, wahrend die Anlage im xlbrigen so aufge- 
baut ist, wie es bereits beschrieben ist. Dabei kann, Je nach Mefl- 
ort, auch rait einer umlaufenden Meflvorrichtung gearbeitet werden. 
Im Rahmen der Erf indung liegt es, den Mefikopf am Folienschlauch an- 
zuordnen. RegelmaBig wird man jedah den Rollendurchmesser abtasten, 
Auch hier kann die Messung sowohl im Bereich der Folienrolle als 
auch vor dem Aufwickeln der Blasfolie zur Folienrolle erfolgen. 
Im Ergebnis erreicht man stets auch kleinere Toleranzen der Folien- 
dicke und Materialersparnis. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausftlh- 
rungsbeispiel darstellenden Zeichnung ausfUhrlicher erlautert. 
Es zeigen in schema tischer Darstellung 

Fig, 1 einen Axialschnitt durch eine Anlage zur Durchfilhrung des 
erf indungsgemaBen Verfahrens, 

Fig. 2 einen Schnitt in Richtung A -A durch den Gegenstand nach 
Fig. 1. 
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Fig. 3^ elnen vergroBerten Ausschnitt aus dem Gegenstand nach Pig. 

Fig. 4 einen Schnitt in Richtung B-B durch den Gegenstand nach 
Pig. 3, 

Pig. 5 in nochmals vergroBerten MaBstab und entsprechend dem Aus- 
schnitt der Pig. 3 bei anderer Ausfuhrungsform des DUsen- 
ringes, 

Pig. 6 einen Schnitt in Richtung C-C durch den Gegenstand nach 
Pig. 5, 

Pig. 7 den Gegenstand nach Fig. 1 mit anderer Anordnung der MeB- 
vorrichtung, 

Pig. 8 in einera Ausschnitt aus dem Gegenstand nach Pig. J eine An- 
sicht des Gegenstandes der Pig. 7 aus Richtung des Ffeiles 
. D und 

Pig. 9 eine weitere Ausfiihrungsform des Gegenstandes der Fig. 1 
mit nochmals anderer Meflvorrichtung. 

In der in den Piguren dargestellten Anlage erkennt man ziinachst, 
eine Kunststof f schneckenpresse 1 mit Blaskopf 2. Im Ausfiihrungs- 
beispiel und nach bevorzugter Ausfiihrungsform der Erfindung be- . 
sitzt der Blaskopf 2 einen Auflenluf tblasring 3, einen Innenluft- 
blasring 4 und einen Rohrstutzen 5, der in den Polienschlauch 6 
hineinragt und eine zentrale Innenluf tabfUhrung darstellt. Aus dem 
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Blaskopf 2 tritt zunachst ein Kunststof f schlauch 7 aus, der dann 
aufgeblasen wird und sich dadurch zum Folienschlauch 6 verbreitert. 
In ausreictiendem Abstand vom Blaskopf 2 befindet sich die Flachle- 
geeinrlchtung 8 ftir den Polienschlauch 6, eine Auivickelvorrichtung 
9 ist nachgeschaltet . Im Ubrigen gehort zur Einrichtung stets auch 
eine MeBvorrichtung 10 fiir die Foliendicke. Die MeBvorrichtung 10 
ist stets in besonderer Weise aufgebaut und in der Ausfiihrungsform 
nach den Pig, 1, 7 und 8 gekennzeichnet durch bestimmten Umfangs- 
bereichen des Polienschlauches 6 zugeordnete MeBkopfe 11, die ge- 
reiht sind und in einem Gehause 12 untergebracht sein konnen. 
Die MeBkopfe 11 sind auch dann bestimmten Umf angsbereichen des 
Polienschlauches 6 zugeordnet, wenn sie nicht wie bei Pig. lum 
einen Kern 13 herum angeordnet sind sondern vielmehr Uber die Brei- 
te der f lachgelegten Polie verteilt sind, wie es die Pig. 7 und 8 
deutlich machen. Man kann aber auch mit einer die Blasfolienbreite 
abtastenden MeBvorrichtung 10 arbeiten, die beim Abtasten die MeB- 
werte bestimmten Umf angsbereichen des Polienschlauches 6 zuordnet. 
Das ist in Fig. 9 angedeutet worden, wo gezeigt ist, dafl eine aus 
der Blasfolie gewickelte Polienrolle 14 abgetastet wird. Der in 
Pig. 9 dargestellte Meflkopf 11 bewegt sich langs der Breite der 
Polienrolle 14 hin und her und ftihrt dabei die Abtastung durch. 
Jedenfalls gehSrt zur Anlage auflerdem ein DUsenring 15 aus einer 
Vielzahl von auf einem Kreis gereiht angeordneten, den Dmfangsbe- 
reichen der MeBkopfe 11 zugeordneten Korrekturluf tdtisen 16 ira Be- 
reich des Blaskopf es 2. Mit den einzelnen Korrekturluf tdtisen 16 
sind Einstellventile 17 verbunden. Im Ubrigen ist eine Regelvor- 
richtung 18 vorgesehen und die Regelanordnung ist so getroffen, dafl 
die Regelvorrichtung 18 nach MaBgabe der Abweichung eines Istwertes 
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der gemessenen Blasfoliendicke von einem fur diesen Umfangsbereich 
vorgegebenen Sollwert das zugeordnete Einstellventil 17 oder auch 
mehrere betatigt. Im Ausftlhrungsbei spiel mid nach bevorzugter Aus- 
ftihrungsf orm der Erf indung bef inden sich die Korrekturluft- 
dUsen 16 auBerhalb und oberhalb des Auflenluf tblasringes 3. Sie 
konneft verstellbar sein, Ira Ergebnis laflt sich ein Verfahren zur 
Herstellung von Blasfolie n aus thermoplastischem Kunststoff ver- 
wirklichen-j welches dadurch gekennzeichnet 1st, daB an iiber die 
Breite der Blasfolie verteilten Meflbereichen der Blasfolie, die be- 
stimmten Umfangsbereichen des Folienschlauches 6 zugeordnet sind, 
Istwerte der Blasfoliendicke gemessen und nach MaBgabe der Abwei- 
chung eines Istwertes der .Blasfoliendicke von einem vorgegebenen 
Sollwert in dent zugeordneten Umfangsbereich auf den Kunststoff - 
schlauch 7 in der Zone des Uberganges zum Folienschlauch 6 Korrek- 
turluf t auf geblasen wird/ wobei vorzugsweise mit Korrekturluf t 
gearbeitet wird aber auch mit Warmluf t gearbeitet werden kann. 
Wird namlich ein bestimmter Umfangsbereich des Kunststoff schlauches 
7 in der Zone des Uberganges zum Folienschlauch 6 oder davor ge- 
kilhlt, so wird die entstehende Blasfolie an dieser Stelle dicker, 
wird in diesem Bereich erwSrmt, so wird die Blasfolie diinner. Die 
zur Durchfiihrung dieser Verfahrens erf order lichen meBtechnischen 
und regeltechnischen MaBnahmen sind an sich bekannt und bedtirfen 
daher im einzelnen nicht der Beschreibung. Im Rahmen der Erf indung 
liegt es> die- Re ge lung mit einem Rechner auszurlisten, der die 
Korrekturdusen Uberprttft. 
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